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A device and a method are described for folding a flexible 
material web (1) using at least one pair of counterrotating 
laying rollers (2, 3), between which the material web may be 
fed to a folding location (4), the laying rollers (2, 3) being 
part of a laying carriage (5) which is movable over the 
folding length (L) of the material web (1) with reversible 
orientation. The object of the present invention is to guide 
the material web to the folding location with its position and 
composition largely unimpaired. This object is achieved in 
that the laying carriage (3) includes at least two transport 
bands (6, 7), which rotate around the laying rollers (2, 3) and 
set them into motion, the material web (1) is transportable at 
least partially guided between the transport bands (6, 7), and 
the speed of the material web (1) has the same absolute value 
as the speed of the transport bands (6, 7). 
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© Vorrichtung und Verfahren zum Ablegen einer flexiblen Materialbahn 

© Beschrieben werden eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Ablegen einer flexiblen Materialbahn (1) mit zu- 
mindest einem gegenlaufig rotierenden Paar Legewalzen 
(2, 3), wobei die Materialbahn (1) mittels der Legewalzen 
(2, 3) transportierbar und mindestens einer Ablegestelle 

(4) zufiihrbar ist. Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
eine frei wahlbare Ablagelange der Materialbahn zu er- 
moglichen. Die Losung der Aufgabe wird dadurch er- 
reicht, dass die Legewalzen (2, 3} Teil eines Legewagens 

(5) sind, welcher uber die Ablegelange (L) der Material- 
bahn (1) mit umkehrbarer Orientierung verfahrbar ist bzw. 
bezogen auf das Verfahren. dadurch, dass die Material- 
bahn (1) gemeinsam mit den Legewalzen (2, 3) uberderen 
Ablegelange (L) verfahren wird und dass wahrend des 
Verfahrens ein Orientierungswechsel entsprechend einer 

• frei wahlbaren Ablegelange (L) erfolgt. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Ablegen einer fiexiblen Materialbahn mit zumin- 
dest einem gegenlaufig rotierenden Paar Legewalzen, wobei 
die Materialbahn mittels der Legewalzen transportierbar 
und mindestens einer Ablegestelle zufuhrbar ist. Des weite- 
ren betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum 
Ablegen einer fiexiblen Materialbahn, wobei die Material- 
bahn iiber zumindest ein gegenlaufig rotierendes Paar Lege- 
walzen mindestens einer Ablegestelle zugefuhrt wird. 
[0002] Eine Vorrichtung und ein Verfahren der in Rede 
stehenden Art ergeben sich aus der DE 198 03 837 Al, wel- 
che sich mit dem Falten und Ablegen einer fiexiblen Bahn in 
einer Zickzacklegung befasst. Zunachst wird eine Bahn zu- 
meist vertikal zwischen die Walzen gebracht. Im Kontakt 
mit den Walzen lauft der jeweilige Bahnabschnitt mit dersel- 
ben Drehrichtung und Drehgeschwindigkeit wie die Walzen 
mit. Es erfolgt nun der Schritt des Ergreifens der Bahn mit- 
tels Greifern, die jeweils an der Peripherie einer Walze ange- 
ordnet sind. Das Ergreifen erfolgt senkrecht zur Bewe- 
gungsrichtung der Bahn. Der Steg fahrt mit dem Bahnmate- 
rial in das Greifermaul. Das Greifermaul verschlieBt sich 
wahrend der weiteren Drehbewegung. Der Steg gleitet her- 
aus. Bevor abgelegt werden kann, ist zunachst der Schritt 
des Loslassens der Materialbahn zu realisieren. Die Frei- 
gabe erfolgt immer am Umkehrpunkt der Zickzack-Lage. 
Die Hin- und Herbewegung wahrend des Ablegens senk- 
recht zur Bewegungsrichtung der ankommenden Bahn er- 
folgt in Bruchteilen von Sekunden. Die Ablage erfolgt in 
Elevatoren, die mit wachsendem Stapel nach unten verfah- 
ren werden. Es werden Stapelwechsel vorgenommen. Die 
bekannte Vorrichtung kann kaskadenartig angeordnet wer- 
den, so dass mehrere Bandbreiten bedient werden. 
[0003] Die bekannte Vorrichtung ist dahingehend nachtei- 
lig, dass die Ablagelange des Bandes von der Abmessung 
der Walzen bestimmt ist. Je kleiner die Waizenabmessun- 
gen, um so mehr Knickstellen hat eine Bahn. Gerade Knick- 
stellen konnen zu einer Beeintrachtigung der Fasereigen- 
schaften fuhren, zumal die abgelegte Bahn auch noch ge- 
raume Zeit in der gepackten Form verbleibt und unter Um- 
standen mit anderen Bahnenstapeln belastet wird. Aus kon- 
struktiver und antriebstechnischer Sicht ist aber auch die 
Maximierung der Walzenabmessungen begrenzt. Hinzu 
kommt, dass durch die Greifermaul-Mimik Eindriicke am 
Material entstehen, die die Optik der Materialoberflache be- 
eintrachtigen. AuBerdem ist die Greifermimik mit Blick auf 
weiche Materialien ungeeignet, da die Nachgiebigkeit des 
Materials das Greifen sehr erschwert oder bei hohem Grei- 
ferdruck starke Eindriicke im Material sichtbar bleiben. 
Beim Ablegen unterschiedlicher Materialien ist daher eine 
aufwendige Maschinenanpassung erforderlich. Des weite- 
ren kommt es beim Ablegen zur Relativgeschwindigkeit 
bzw. zur Reibung der abzulegenden Bahn auf der vorherigen 
Lage, was wiederum mit einer Verschlechterung der Posi- 
tion der vorherigen Lage, deren Faltenwurf oder deren stati- 
scher Aufladung oder auch mit einer QualitatseinbuBe der 
aneinanderreibenden Materialien einhergehen kann. 
[0004] Ausgehend von dem vorbekannten Stand der Tech- 
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren der in Rede stehenden Art anzuge- 
ben, die eine frei wahlbare Ablagelange der Materialbahn 
ermoglichen. 

[0005] Die voranstehende Aufgabe wird im Hinblick auf 
die Vorrichtung durch die Merkmale des Patentanspruches 1 
gelost. Danach ist eine Vorrichtung der in Rede stehenden 
Art derart ausgestaltet und weitergebildet, dass die Legewal- 
zen Teil eines Legewagens sind, welcher uber die Ablege- 



lange der Materialbahn mit umkehrbarer Orientierung ver- 
fahrbar ist. 

[0006] Zunachst ist erkannt worden, dass bisherige aus ei- 
ner fiexiblen Materialbahn gebildete Stapel nie uber die Ab- 

5 messungen einer Euro-Palette hinausgehen und demzufolge 
eine hohe Anzahl an Knickstellen aufweisen, was mit einer 
Eigenschaftsverschlechterung der Materialstruktur in diesen 
Bereichen einhergehen kann. Beispielsweise kann das 
Feuchtigkeitsabsorptionsverhalten oder auch das Elastizi- 

10 tatsverhalten beeintrachtigt werden. ErfindungsgemaB 
wurde erkannt, dass die Anzahl der Knickstellen enorm ver- 
mindert werden kann und insbesondere Ablagelangen reali- 
sierbar sind, die der Breite einer LKW-Ladeflache entspre- 
chen, wenn die Walzen Teil eines Legewagens sind, welcher 

15 uber die Ablegelange der Materialbahn in Bewegungsrich- 
tung mit umkehrbarer Orientierung verfahrbar ist. Anstatt - 
wie bekannt - zwei Walzen ortsfest anzuordnen und das Ma- 
terial lediglich abzurollen, sind die Walzen erfindungsge- 
maB Teil eines verfahrbaren Legewagens. Der Umkehr- 

20 punkt wird nicht von der Walzenabmessung bestimmt, son- 
dern wird entsprechend den Erfordernissen frei festgelegt. 
Wenn die vorgegebene Ablagelange erreicht ist, kehrt der 
Legewagen um und fahrt zum gegenuberhegenden Umkehr- 
punkt. Auf diese Weise kann nicht nur die Anzahl der 

25 Knickstellen vermindert werden und somit die Konstanz der 
Materialeigenschaften positiv beeinflusst werden, sondern 
es wird Verpackungsmaterial fur kleine PackgroBen gespart 
und es werden transportmittelgerechte Formate zur Verfu- 
gung gestellt, wobei die Haufigkeit der IVansportmittelbe- 

30 und -entiadevorgange reduziert wird. 

[0007] GemaB einem besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel umfasst der Legewagen zumindest ein Trans- 
portband, dessen Geschwindigkeit betragsgleich zur Ge- 
schwindigkeit der auf dem Transportband transportierten 

35 Materialbahn ist. Da keine Geschwindigkeitsdififerenz zwi- 
schen Transportband und Materialbahn vorhanden ist, wer- 
den elektrostatische Effekte weitgehend vermieden und das 
Material selbst geschont. Die Reibungsverminderung ist vor 
allem im Hinblick auf das Ablegen der Materialbahn auf die 

40 vorherige Lage von Bedeutung. Die beiden Legewalzen 
bzw. der Legewagen rollt sich stets auf der Materialbahn ab, 
so dass es nicht zu einer Verschlechterung der Position der 
vorherigen Lage, zu einem Faltenwurf, zu einer statischen 
Aufladung oder auch zu einer QualitatseinbuBe kommen 

45 kann. Durch den Einsatz eines Legewagens wird auBerdem 
bewirkt, dass auch die Geschwindigkeit der obersten Lage 
der abgelegten Materialbahn und die Geschwindigkeit der 
die oberste Lage erreichende Materialbahn sowie die Ge- 
schwindigkeiten der Lagen untereinander betragsgleich 

50 sind. 

[0008] Ein weiteres bevorzugtes, die Erfindung wesent- 
lich bereicherndes Ausfuhrungsbeispiel sieht vor, dass das 
Transportband des Legewagens sich zumindest teilweise 
parallel zur abgelegten Materialbahn erstreckt. Dieser sich 

55 parallel zur abgelegten Materialbahn erstreckende Abschnitt 
des Transportbandes kontaktiert die oberste abgelegte Mate- 
rialbahn und iibt somit eine Niederhaltefunktion aus. Das 
Verfahren des Legewagens bringt es mit sich, dass der be- 
zuglich der Materialbahn wirksame Bereich des Transport- 

60 bandes, namlich der Materialbahnkontaktbereich, variabel 
sein muss. Es konnte in diesem Zusammenhang auch von ei- 
ner Langenanderung des Transportbandes gesprochen wer- 
den, wobei die Lange des Transportbandes de facto erhalten 
bleibt, jedoch entweder durch Aufwickeln oder durch Be- 

65 reichsumlagerung mit Blick auf den Materialbahnkontakt 
geandert wird. Beim Verfahren des Legewagens haben ein- 
mal groBere, einmal kleinere Langenbereiche je nach der 
Position des Legewagens Kontakt zur Materialbahn und 
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iiben die Niederhaltefunktion aus. Durch den Kontakt des 
Transportbandes mit der obersten abgelegten Materialbahn 
konnen vor allem bei leichten Mated alien mit einem Ge- 
wicht unter 60g/m 2 Windeinflusse, Luftturbulenzen oder 
ahnliche Einfliisse weitgehend ausgeschlossen werden. Die 5 
in Rede stehende Kontaktierung ermoglicht des weiteren 
das Ablegen der Materialbahn bei hoheren Geschwindigkei- 
ten, insbesondere bei Geschwindigkeiten uber 200 m/min. 
Ein gleichmaBiger Transport der Materialbahn bis zur Able- 
gestelle wird erreicht, wenn jeder Legewalze ein Transport- 10 
band zugeordnet ist, wobei jedes fur sich langenveranderlich 
ist und wobei eines die oberste Lage der abgelegten Materi- 
albahn nahezu vollstandig kontaktiert, wenn sich die Lege- 
walzen im Bereich der Knickstelle befinden. Andemfalls 
konnen beide Transportbander die ortlich vor und nach den 15 
Legewalzen befindliche jeweilige oberste Lage der abgeleg- 
ten Materialbahn kontaktieren. 

[0009] Anstatt dem Transportband die Niederhaltefunk- 
tion zuzuordnen, konnte alternativ auch ein separates Nie- 
derhalteband vorgesehen sein, welches um separate Nieder- 20 
haltewalzen des Legewagens lauft. Das Niederhalteband 
konnte sich parallel zur abgelegten Materialbahn erstrecken, 
langenveranderlich sein und mit dem Untertrurnm die ober- 
ste abgelegte Materialbahn kontaktieren. Auch hier ist die 
Langenveranderlichkeit dahingehend zu verstehen, dass das 25 
Niederhalteband beziigiich seines wirksamen Materialkon- 
taktbereiches je nach Verfahrposition des Legewagens vari- 
iert. In vorteilhafter Weise sind zwei Niederhaltebander zu 
beiden Seiten der Legewalzen von Vorteil, welche ein na- 
hezu luckenloses Niederhalten der jeweiligen obersten Lage 30 
der abgelegten Materialbahn ermoglichen. Eine Trennung 
der ..Materialbahntransportfunktion und der Niederhalte- 
funktion ist im Hinblick auf die Realisierung einfacher Bau- 
formen von praktischem Vorteil. 

[0010] Im Hinblick auf die Variabilitat des Transportban- 35 
des, ggf. des Niederhaltebandes konnte eine Halte- und 
Spanneinrichtung vorgesehen sein. Im Falie einfacher Kon- 
struktionen konnte die Halte- und Spanneinrichtung als 
Wickeleinrichtung ausgebildet sein. 

[0011] Darnit nun die Funktionstuchtigkeit des Legewa- 40 
gens hergestellt werden kann, konnte ein Antriebsmotor 
vorgesehen sein. Alternativ konnte auch ein magnetischer 
Antrieb Anwendung finden. 

[0012] Je nach gewiinschter Geschwindigkeit und ge- 
wunschter Sanflheit und Gefuhrtheit des Ablegens konnten 45 
eine Vielzahl von Materialbahnzufuhrwalzen vorgesehen 
sein, welche dem Legewagen zugeordnet, insbesondere vor- 
geordnet, sind. Die Anordnung der Materialbahnzufuhrwal- 
zen konnte auf die baulichen Gegebenheiten des Standortes 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung abgestimmt werden, so 50 
dass bezuglich des Transportbandverlaufes eine groBe Ge- 
staltungsfreiheit besteht. Je nach gewunschtem Bandverlauf 
konnte die Materialbahn bspw. vertikal oder horizontal zu 
den Legewalzen gelangen. 

[0013] Alternativ zu der fiir die Praxis bedeutsamen Aus- 55 
fiihrungsform mit je einem Transportband pro Legewalze 
und weiteren Materialzufiihrwalzen konnten auch weitere 
zusatzliche Transportbander vorgesehen sein, die die Mate- 
rialbahn schlieBlich zu den Legewalzen befbrdern. Bei et- 
was komplizierteren Bauformen mit mehreren Material- 60 
bahnzufuhrwalzen konnte mindestens ein Wegausgleichs- 
wagen vorgesehen sein, welcher mit dem Legewagen zu- 
sammenwirkt. In konstruktiver Hinsicht konnte der Wegaus- 
gleichswagen einen Zahnriemen umfassen, welcher mit der 
bereits erwahnten Halte- und Spanneinrichtung zusammen- 65 
wirkt. Je mehr Wegausgleichswagen vorhanden sind, um so 
groBere tjbersetzungen konnen realisiert werden und um so 
praziser und feiner arbeitet die Vorrichtung. Der hohe kon- 



struktive Aufwand mehrerer Wegausgleichswagen hat Be- 
deutung fiir ganz extrem empfindliche Materialbahnen, die 
nahezu unverfestigt sind. 

[0014] Von besonderem Vorteil im Hinblick auf die Zu- 
fuhrung von Paletten, Kartons oder dgi. und deren Abfuh- 
rung nach Ablage der Materialbahn konnte die Ablegestelle 
auf einer Auflageflache in Form eines Forderbandes ange- 
ordnet sein. Ein fur die Erfindung wesentlicher Punkt stellt 
die Hoheneinsteilbarkeit des Forderbandes mit der Ablege- 
stelle dar. Denkbar ware auch eine Auflageflache in Form ei- 
ner Plattform eines einfachen Scherenhubtisches, wobei 
eine weitgehend manuelle Beschickung mit der Ablegestelle 
und ein weitgehend manueller Abtransport, ggf. per Gabel- 
stapler, realisiert wird. Durch den permanenten Kontakt der 
abgelegten Materialbahn mit dem dariiber befindlichen zur 
oberen Lage parallelen Abschnitt des Transportbandes, ggf. 
mit dem Untertrurnm eines separaten Niederhaltebandes, 
und der entsprechenden Hubsteuerung des Forderbandes ist 
es moglich, vor allem leichte, voluminose Materialien durch 
leichtes Andriicken kompakt abzutafeln. Hierdurch werden 
bei alien Lagen der abgelegten Materialbahn auch die Kan- 
ten gleichmaBig ausgebildet und die Knicke an den Um- 
kehrpunkten nur geringfugigst belastet, da weder ein geziel- 
tes Anpressen noch ein starkes Knicken stattfindet. Dariiber 
hinaus ist die Hoheneinsteilbarkeit des Forderbandes auch 
im Hinblick auf das Ausgleichen des anwachsenden Materi- 
albahnstapels vorteilhaft. Das Forderband konnte Bestand- 
teil einer automatischen Fordereinrichtung sein, welche zu- 
satzliche zu- und abfuhrseitige Transporteinrichtungen um- 
fasst, welche ebenfalls hoheneinstellbar sein konnten und 
leere Bodenplatten oder Kartons antransportieren und die 
fertigen Materialbahnstapel abfuhren. Die Transporteinrich- 
tungen konnten als geschlossene Transportbander oder auch 
als Drei- oder Vierfachriemenforderer ausgebildet sein. 
[0015] Der Legewagen konnte Bestandteil eines Legemo- 
duls sein, welches aus bereits angesprochenen Bauteilen, 
wie Materialbahnzufuhrwalzen, Wegausgleichswagen und 
den damit im Zusammenhang stehenden entsprechenden 
Antriebseinrichtungen bestehen konnte. Das Legemodul 
selbst konnte wiederum Bestandteil einer Gesamtanordnung 
sein, welche zusatzlich eine Materialbahnquelle, einen Ma- 
terialbahnabwickler, eine Schneideinrichtung zum Langs- 
schneiden (Quetsch- oder Scherenschnitt) des Materials in 
einzelne Materialbahnen und die Materialzufiihrungsrnimik 
sowie ggf. eine Fordereinrichtung umfassen konnte. Zur 
Materialbahnquelle ist auszufuhren, dass diese entweder 
durch einen Speicher ausgebildet sein konnte oder durch 
eine Rolle reprasentiert wird, von der die Materialbahn di- 
rekt abgewickelt wird. In der Praxis kommt haufig eine 
dritte Variante zur Anwendung, wobei das Material direkt 
von einer Produktionsanlage oder einer Kaschieranlage 
kommt Die Fordereinrichtung konnten neben dem bereits 
erlauterten Forderband zufuhr- und abfiihrseitig weitere 
Transportbander vorsehen, die zum einen leere Ablegestel- 
len, wie Bodenplatten, antransportieren und den fertigen 
Materialbahnstapel abtransportieren. Dies konnte Uber Rie- 
menforderer realisiert werden, die teils mit begehbaren Ab- 
deckplatten ausgestattet sind. Des weiteren konnte eine 
Steuerung vorgesehen sein, die die fertigen Materialbahn- 
stapel in einem definierbaren Abstand voneinander positio- 
nieren, insbesondere auf einer zusatzlichen Transportwal- 
zenbahn, die ebenfalls mit einer Hubvorrichtung angehoben 
werden kann und die Materialbahnstapel von den Riemen- 
fbrderern abhebt und zu einer VerpackungsstraBe transpor- 
tiert. 

[0016] Die Gesamtanordnung umfasst - wie voranstehend 
beschrieben - mehrere Bauteile bzw. Baugruppen, die im 
wesentlichen in einem Hauptgesteil angeordnet sind. Das 
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Hauptgestell konnte aus massiven Vierkantrohren konstru- 
iert sein und Gestelllangsverbinder aufweisen, die eine Er- 
weiterung bzw. Verlangerung des Hauptgestells ermogli- 
chen. Auf diese Weise konnte eine nur ein Legemodul um- 
fassende Gesamtanordnung erweitert bzw. nachgerustet 
werden. Bspw. konnte eine Nachriistung mit zwei weiteren 
Legemodulen, Changiereinrichtungen zur Bewegung der 
Materialbahn iiber die Breite des Legemoduls einschlieBlich 
Orientierungswechsel, AbLegestellen und Fordereinrichtun- 
gen erfolgen. Bei Gesamtanordnungen mit mehr ais drei Le- 
gemodulen konnten eins bis drei weitere Hauptgestelle an- 
gesetzt werden, wodurch bis zu 24 Ablegestellen und mehr 
geschaffen werden konnen. 

[0017] Das Legemodul oder auch - bei groBeren Vorrich- 
tungen - mehrere Legemodule konnte bzw. konnten parallel 
oder senkrecht zur Laufrichtung des Materialbahnabwick- 
lers angeordnet sein. Das modulare Konzept ermoglicht eine 
gute Anpassung an bestehende Platzverhaltnisse und eine 
raumsparende Anordnungsmoglichkeit. 
[0018] Zur Art und Weise des Transports der Material- 
bahn wird ausgefuhrt, dass die Materialbahn iiber die Breite 
der Legewalzen transportiert werden konnte und es zur Aus- 
bildung eines Zick-Zackstapels kommt. Alternativ konnten 
mindestens zwei Materialbahnen gleichzeitig parallel min- 
destens einer Ablegestelle zugefiihrt werden. Innerhalb die- 
ser Alternative konnten drei Varianten unterschieden wer- 
den. Es konnten zwei Streifen innerhalb eines Legewagens 
parallel zu einer Ablegestelle gefuhrt werden und einen Ma- 
terialbahnstapel in Parallelablage ausbilden. AuBerdem 
konnten in einem Legewagen auch zwei Streifen zu einer 
Ablegestelle transportiert werden, jedoch zwei separate Ma- 
terialbahnstapel ausbilden. SchlieBlich konnte mittels 
zweier nebeneinander geordneter Legewagen je eine Mate- 
rialbahn je einer Ablegestelle zugefiihrt werden und je einen 
Materialbahnstapel ausgebildet werden. Weitere vielfaltige 
Varianten der Materialbahnzufuhrung und des Ablegens 
hinsichtlich der Anzahl und des Ablegemusters sind denk- 
bar. Eine Minimalvariante hinsichtlich Anzahl an Material- 
bahnen und Ablegemuster ist gegeben, wenn die Breite der 
Materialbahn der Breite der Legewalzen bzw. des Legewa- 
gens entspricht. In diesem Fall bestunde eine Variations- 
breite nur noch hinsichtlich der Ablagelange pro abgelegter 
Lage. 

[0019] Da die Legewalzen erfindungsgemaB Bestandteil 
eines Legewagens, also einer im Vergleich zu bekannten 
schwenkbaren Legearmen kompakten Konstruktion sind, 
konnen deren Breitenabmessungen verhaltnismaBig hohe 
Werte, bis ca. 4000 mm, betragen. Mit Blick auf die erfin- 
dungsgemaB frei wahlbare Ablagelange des Materialbahn- 
stapels haben sich Abmessungen von ca. 
12(X) mm-2700 mm als vorteilhaft herausgestellt. Eine Ab- 
lagelange von 2400 mm entspricht in etwa der Breite einer 
LKW-Ladeflache, so dass transportmittelgerechte Abmes- 
sungen erzielt werden konnen und dadurch eine Verringe- 
rung der Haufigkeit von Be- und Entladevorgangen erreicht 
wird und somit auch Lohnkosten und Zeitaufwand vermin- 
dert werden. Die Hoheabmessungen eines Materialbahnsta- 
pels konnten ca. 800-1500 mm betragen. 
[0020] Antriebstechnisch konnten der Legewagen und 
ggf . der oder die Wegausgleichswagen iiber Zahnriemen an- 
getrieben werden und auf Gleitlagern gelagert sein. Alterna- 
tiv dazu konnte der Antrieb iiber einen zweiten umlaufenden 
Zahnriementrieb erfolgen oder direkt iiber einen Linearan- 
trieb. Als weitere Alternative hierzu ware auch das Prinzip 
eines Magnetantriebes, insbesondere als Langstator-Linear- 
antrieb, denkbar, wobei mit hoher Geschwindigkeit, gering- 
ster Reibung und vibrationsfrei gefahren werden konnte. 
Hierbei wurden der Legewagen und der Wegausgleichswa- 



gen beriihrungslos auf einem Magnetfeld schweben. 
[0021] ZweckmaBigerweise konnte die Gesamtanordnung 
oder auch ein einzelnes Legemodul angesteuert werden. Be- 
ziiglich der Gesamtanordnung konnte die Steuerung so aus- 
5 gelegt sein, dass alle Bewegungsablaufe iiber einzelne hoch- 
prazise AC-Servomotoren angetrieben werden. Eine spe- 
ziell hierzu zu entwickelnde Software konnte eine Integra- 
tion mehrerer Softwarepakete bestehen. Die Softwarepakete 
konnten eine Kern software einzelner Legemodule umfas- 

10 sen, welche in einer Prozessorkarte oder speziellen SPS hin- 
terlegt ist. Des weiteren konnten die Softwarepakete eine 
zentrale SPS-Steuerung fur alle peripheren Ablaufe und der 
Integration der verschiedenen Bauteile bzw. Baugruppen, 
ein Kommunikationssystem, insbesondere in Form eines 

15 Bussystems, sowie spezielle Visualisierungssoftware ent- 
halten. 

[0022] Des weiteren wird die voranstehende Aufgabe im 
Hinblick auf das Verfahren durch die Merkmale des Patent- 
anspruches 23 gelost. Danach wird ein Verfahren der in 

20 Rede stehenden Art, insbesondere unter Verwendung der ge- 
maB Patentanspruch 1 beschriebenen erfindungsgemaBen 
Vorrichtung, durchgefuhrt, dass die Materialbahn gemein- 
sam mit den Legewalzen iiber deren Ablegelange verfahren 
wird und dass wahrend des Verfahrens ein Orientierungs- 

25 wechsel entsprechend einer frei wahlbaren Ablegelange er- 
folgt. 

[0023] Wie bei der Vorrichtung nach Patentanspruch 1 ist 
auch hinsichtlich des Verfahrens erkannt worden, dass iiber 
ein Verfahren der Legewalzen die aus dem gattungsbilden- 

30 den Stand der Technik erkannte konstruktiv gegebene Be- 
grenzung der Ablegelange uberwunden werden kann. 
[0024] Zur Realisierung einer faltenlosen Zufuhrung der 
Materialbahn wird diese auf einem Transportband zur Able- 
gestelle befordert, wobei die Relativgeschwindigkeit zwi- 

35 schen dem Transportband und der Materialbahn gleich Null 
ist. Von besonderem Vorteil ist die Zufuhrung der Material- 
bahn zwischen zwei Transportbandern, wobei die Material- 
bahn auf einem Transportband aufliegt und von dem ande- 
ren abgedeckt ist. Auf diese Weise ist einerseits ausge- 

40 schlossen, dass die Materialbahn verrutscht und anderer- 
seits, dass die Materialbahn verschmutzt oder anderweitigen 
auBeren Einfliissen ausgesetzt ist. 

[0025] Im Hinblick auf weitere vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen des erfindungsgemaBen Verfahrens wird auf die allge- 
45 meine Beschreibung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
nebst den dortigen Ausfuhrungsbeispielen verwiesen, zumal 
dort Merkmale erlautert sind, die fur das Verfahren auch re- 
levant sind. 

[0026] Zusammenfassend wird ausgefuhrt, dass mit der 

50 erfindungsgemaBen Vorrichtung und dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren die Ablegelange der Materialbahn frei ein- 
stellbar ist und sich iiber die Anordnung weiterer Material- 
bahnzufiihrwalzen vor den eigentlichen Legewalzen hohe 
Ablegegeschwindigkeiten bei gleichmafiigem, sanftem Ab- 

55 legen realisierbar sind. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
konnte als Einzelmaschine, Doppelmaschine oder im modu- 
laren Verbund arbeiten, wobei mittels Steuer- und Regelein- 
heiten alle Legemodule synchronisiert sind. Mit der Erfln- 
dung und deren Ausfuhrungsformen wird eine qualitative 

60 und zeitliche Optimierung gegeniiber dem Stand der Tech- 
nik erreicht. Letztlich wird ein Materialbahnstapel erhalten, 
welcher weniger und geringer belastete Knickstellen und 
keine Oberflachenschaden aufweist, somit also qualitativ 
hochwertiges Material beinhaltet. AuBerdem werden Vor- 

65 teile hinsichtlich des Transport und der Lagerung erzielt. 
[0027] Es gibt nun verschiedene Moglichkeiten, die Lehre 
der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Weise auszuge- 
stalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits auf die den 
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Patentanspriichen 1 und 23 nachgeordneten Anspriiche, an- 
dererseits auf die nachfolgende Erlauterung von mehreren 
Ausflihmngsbeispielen nebst Ausgestaltungen der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung zu verweisen. In Verbindung 
mit der Erlauterung der angefiihrten Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnung werden im allgemei- 
nen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
Lehre erlautert. In der Zeichnung zeigen 
[0028] Fig. 1 in schematischer Darstellung, eine Seitenan- 
sicht eines ersten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, 

[0029] Fig, 2 in schematischer Darstellung, eine Seitenan- 
sicht eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, 

[0030] Fig, 3 in schematischer Darstellung, eine Seitenan- 
sicht eines dritten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, 

[0031] Fig, 4 in schematischer Darstellung, eine Seitenan- 
sicht eines vierten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, 

[0032] Fig, 5 in schematischer Darstellung, der Gegen- 
stand aus Fig. 4, in Form einer Doppelmaschine mit zwei 
Ablegestellen, 

[0033] Fig. 6 in schematischer Darstellung, der Gegen- 
stand aus Fig. 4, mit einem abgewandelten Bandsystem ge- 
maB einer moglichen Variante, 

[0034] Fig. 7 in schematischer Darstellung, der Gegen- 
stand aus Fig. 4, mit einem abgewandelten Bandsystem ge- 
maB einer weiteren moglichen Variante, 
[0035] Fig. 8 in schematischer Darstellung, eine Seitenan- 
sicht eines fiinften Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung, 

[0036] Fig. 9 in schematischer Darstellung, eine Vorder- 
ansicht des Gegenstandes aus Fig. 5 als Bestandteil einer 
Gesamtanordnung, 

[0037] Fig. 10 in schematischer Darstellung, eine Auf- 
sicht auf den Gegenstand aus Fig. 9, 

[0038] Fig. 11 in schematischer Darstellung, eine Seiten- 
ansicht des Gegenstandes aus Fig. 9, gesehen von einem 
Blickpunkt aus, der sich vor der Schneideinrichtung befin- 
det, 

[0039] Fig. 12 in schematischer Perspektivdarstellung, 
den Gegenstand aus Fig. 5 als Bestandteil einer Gesamtan- 
ordnung aus vier Doppelmaschinen, 

[0040] Fig. 13 in schematischer Perspektivdarstellung, ein 

fertiger Materialbahnstapel in Zick-Zack-Legung, 

[0041] Fig. 14 in schematischer Perspektivdarstellung, ein 

fertiger Materialbahnstapel in Parallel- Legung, 

[0042] Fig. 15 in schematischer Darstellung, eine Vorder- 

ansicht eines Legemoduls mit einer Materialbahn und einer 

Ablegestelle, 

[0043] Fig. 16 in schematischer Darstellung, eine Vorder- 
ansicht eines Legemoduls mit zwei Materialbahnen und ei- 
ner Ablegestelle, 

[0044] Fig, 1 7 in schematischer Perspektivdarstellung, ein 
fertiger Materialbahnstapel aus dem Legemodul gemaB Fig. 
16, 

[0045] Fig. 18 in schematischer Darstellung, eine Vorder- 
ansicht eines Legemoduls mit zwei Materialbahnen und ei- 
ner Ablegestelle und 

[0046] Fig. 19 in schematischer Darstellung, eine Vorder- 
ansicht eines Legemoduls mit sieben Materialbahnen und 
einer Ablegestelle. 

[0047] Die Fig, 1 bis 11 zeigen eine Vorrichtung zum Ab- 
legen einer flexiblen Materialbahn 1 mit einem gegenlaufig 
rotierenden Paar Legewalzen 2, 3, wobei die Materialbahn 1 
mittels der Legewalzen 2, 3 transportiert und mindestens ei- 
ner Ablegestelle 4 zugefuhrt wird. 
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[0048] ErfindungsgemaB sind die Legewalzen 2, 3 Teil ei- 
nes Legewagens 5, welcher iiber die Ablegelange L der Ma- 
terialbahn 1 in Bewegungsrichtung X mit umkehrbarer Ori- 
entierung verfahrbar ist. 
5 [0049] DerLegewagen5umfasstzweiTransportbander6, 
7, zwischen welchen die Materialbahn 1 teilweise gefuhrt 
transportiert wird. Die Geschwindigkeit der Materialbahn 1 
ist betragsgleich zur Geschwindigkeit der Transportbander 
6,7. 

10 [0050] Abgesehen von dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel 
erstrecken sich die Transportbander 6, 7 des Legewagens 5 
bei alien anderen Ausfuhrungsbeispielen zumindest teil- 
weise parallel zur abgelegten Materialbahn 1. In den sich 
parallel zur abgelegten Materialbahn 1 erstreckenden Ab- 

15 schnitten 8, 9 uben die Transportbander 6, 7 eine Niederhal- 
tefunktion auf die oberste abgelegte Materialbahn 1 aus. Die 
Langenabmessungen der wirksarnen Materialbahnkontakt- 
bereiche der Abschnitte 8, 9 variieren entsprechend der Ver- 
fahrposition des Legewagens 5. 

20 [0051] In Fig. 2 ist das zu alien anderen Ausfuhrungsbei- 
spielen der erfindungsgemaBen Vorrichtung alternative 
zweite Ausfiihrungsbeispiel gezeigt, wobei der Legewagen 
5 zwei separate Niederhaltebander 10, 11 umfasst. Die Nie- 
derhaltebander 10, U erstrecken sich parallel zur abgelegten 

25 Materialbahn 1 und uben iiber das jeweilige Untertrumm 12, 
13 eine Niederhaltefunktion auf die oberste abgelegte Mate- 
rialbahn 1 aus. Es sind des weiteren zwei separate Nieder- 
haltewalzen 14, 15 vorgesehen, um die die Niederhalteban- 
der 10, 11 umlaufen. Die Langenabmessungen der wirksa- 

30 men Materialbahnkontaktbereiche der Untertrumms 12, 13 
variieren entsprechend der Verfahrposition des Legewagens 

[0052] Bei den in den Fig. 1 und 2 gezeigten* Transport- 
bandem 6, 7 und Niederhaltebandem 10, 11 ist jeweils ein 

35 Antriebsmotor 16 und mit Blick auf deren variierenden Ma- 
terialbahnkontaktbereichen eine hier als Wickeleinrichtung 
ausgebildete Halte- und Spanneinrichtung 17 vorgesehen. 
Des weiteren sind dem Legewagen 5 gemaB dem ersten 
Ausfiihrungsbeispiel weitere Materialbahnzufuhrwalzen 18, 

40 19, 20, 21 und gemaB dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel 
weitere Materialbahnzufuhrwalzen 18, 19 zugeordnet, iiber 
welche die Materialbahn 1 in Bewegungsrichtung Z den Le- 
gewalzen 2, 3 zugefuhrt wird. Bei dem in Fig. 1 gezeigten 
ersten Ausfiihrungsbeispiel sind auBerdem zusatzlich zu den 

45 langenveranderlichen Transportbandern 6, 7 zwei weitere 
Transportbander 22, 23 vorgesehen, welche um die Materi- 
albahnzufuhrwalzen 18 bis 21 umlaufen. Die in Fig. 4 ff. ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiele zeigen ganze Bandsysteme, 
wobei Materialzufuhrwalzen 31 bis 47 vorgesehen sind, die 

50 teils unterschiedliche Funktionen haben. 

[0053] Auch das in Fig. 3 gezeigte dritte Ausfiihrungsbei- 
spiel der erfindungsgemaBen Vorrichtung verfugt uber je ein 
weiteres Transportband 22, 23, welches jeweils ein Paar 
Materialbahnzufuhrwalzen 18 und 20 bzw. 19 und 21 um- 

55 lauft. Die nicht naher bezeichneten Kastchen an den Trans- 
portbandern 6, 7 stehen fur mechanische Verbindungen zum 
Zahnriemen 25. 

[0054] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung gemaB dem in 
den Fig. 4 bis 12 gezeigten vierten und fiinften Ausfiih- 

60 rungsbeispiel umfasst einen Wegausgleichswagen 24, wel- 
cher mit dem Legewagen 5 zusammenwirkt. Wahrend beim 
vierten Ausfiihrungsbeispiel nur ein Wegausgleichswagen 
vorgesehen ist, zeigt das fiinfte Ausfiihrungsbeispiel gemaB 
Fig. 8 drei Wegausgleichswagen 24. Der Wegausgleichswa- 

65 gen 24 umfasst in den Fig. 4 bis 12 einen endlichen Zahnrie- 
men 25, welcher an der Halte- und Spanneinrichtung 17, die 
hier als pneumatischer Spannzylinder vorliegt, befestigt ist. 
[0055] In Fig. 5 ist eine Abwandlung des vierten Ausfiih- 
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rungsbeispiels dargestellt, wobei die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung Bestandteil einer Doppelmaschine mit zwei Able- 
gestellen 4 ist. Zwei Legewagen 5 mit dem zugehorigen 
Bandsystem sind spiegelbildlich in das Gestell 26 der Vor- 
richtung eingebaut. Die Transportbander 6, 7 sind uber die 5 
Wegausgleichswagen 24 mit dem Zahnriemen 25 verbun- 
den, deren Enden zum Spannen der Transportbander 6, 7 an 
den Halte- und Spanneinrichtungen 17 befestigt sind. Die 
Zahnriemen 25 fuhren uber Zahnriemenscheiben, die aus- 
schlieBlich in Fig. 5 mit 27, 28, 29 naher bezeichnet sind Die 10 
Zahnriemenscheibe 27 ist angetrieben und untersetzt die 
beiden Wegausgleichswagen 24 iiber Umlenkrollen 30 im 
vorgegebenen Verhaltnis, hier 1 : 2. Uber die Zahnriemen- 
scheibe 27 werden auch die Legewagen 5, verbunden uber 
die Transportbander 6, 7 translatorisch angetrieben. 15 
[0056] Beziiglich des vierten und funften Ausfuhrungs- 
beispiels erfolgt der Transport der Materialbahn 1 teilweise 
zwischen den beiden Transportbandern 6, 7 und zwar insbe- 
sondere in einem Bereich, der parallel zum Abschnitt 9 des 
Transportbandes 6 verlauft, und auch dariiber hinausgehend. 20 
Ebenso werden dort Bandsysteme ausgebildet, wobei die 
Materialbahn 1 uber eine Vielzahl von den Legewalzen 2, 3 
vorgeschalteten Materialzufuhrwalzen die bezuglich des 
vierten und funften Ausfuhrungsbeispiel ausschlieBlich in 
Fig. 5 mit 31 bis 47 naher bezeichnet sind, ein- oder mehr- 25 
fach umgelenkt wird. Die Transportbander 6, 7 sind ge- 
schlossen ausgefuhrt. 

[0057] Das Transportband 6 umlauft die Materialbahnzu- 
fuhrwalzen 31 bis 41. Die Materialbahnzufuhrwalzen 32, 
34, 35 bis 38, 40 und 41 sind fest eingebaut. Die Material- 30 
bahnzufiihrwalze 41 ist als Regelwalze fiir den Geradeaus- 
lauf ausgebildet. Die Materialbahnzufuhrwalzen 31 und 34 
sind in dem translatorisch in Bewegungsrichtung X beweg- 
baren Wegausgleichswagen 24 und die Materialbahnzufuhr- 
walze 39 in dem translatorisch bewegbaren Legewagen 5 35 
gelagert. 

[0058] Das Transportband 7 umlauft die Materialbahnzu- 
fuhrwalzen 42 bis 47. Bis auf die Materialbahnzufuhrwalzen 
45 und 46 sind die ubrigen fest in das Gestell 26 eingebaut. 
Die Materialbahnzufuhrwalzen 45 bis 46 sind im Legewa- 40 
gen 5 gelagert, die Materialbahnzufuhrwalze 42 ist als Re- 
gelwalze fiir den Geradeauslauf ausgebildet. 
[0059] Die Materialbahnzufuhrwalzen 37 und 44 sind als 
Antriebsrollen ausgelegt, wobei die Transportbander 6, 7 
wahlweise durch separate Antriebe oder durch einen ge- 45 
meinsamen Antrieb angetrieben sind. Sowohl der Wegaus- 
gleichswagen 24 als auch der Legewagen 5 sind in Linear- 
fuhrungen gelagert. Im Hinblick darauf, dass der Transport 
der Materialbahn 1 teilweise zwischen den beiden Trans- 
portbandern 6, 7 erfolgt, sind die Materialbahnzufuhrwalzen 50 
34 bis 39 und 42 bis 46 so im Bandsystem angeordnet, dass 
eine Druckzone 48 ausgebildet wird, wobei der Abstand 
zwischen den Transportbandern 6, 7 angepasst werden kann. 
Die beiden Materialbahnzufuhrwalzen 39 und 46 entspre- 
chen den Legewalzen 2, 3. 55 
[0060] Die Materialbahnzufuhrwalzen 41 und 42 sind als 
Bahnregelwalzen ausgefuhrt und konnen schraggestellt 
werden. Der Drehpunkt fur die Schragstellung ist mittig im 
Legemodul 49 angeordnet. Das Legemodul 49 umfasst 
samtliche Bauteile, die notig sind, um die aus einer Mated- 60 
albahnzufuhreinrichtung 50 austretende Materialbahn 1 bis 
zur Ablegestelle 4 zu befbrdern. 

[0061] Bei dem in Fig. 6 gezeigten Legemodul 49 sind 
zwei groBere Materialbahnzufuhrwalzen 51, 52 vorgesehen. 
Je nach BaugroBe der Materialbahnzufuhrwalzen 51, 52 las- 65 
sen sich Beschleunigungs- und Geschwindigkeitseffekte er- 
zielen und Ubersetzungsverhaltnisse modulieren. 
[0062] Eine weitere Variante des vierten Ausfuhrungsbei- 



spiels ergibt sich aus Fig. 7, wo sich die Druckzone 48 des 
Legemoduls 49 nur auf den Bereich beschrankt, der sich 
parallel zum Abschnitt 9 des Transportbandes 6 erstreckt. 
Die dortige Bauausfuhrung wird konstruktiven Bediirfnis- 
sen gerecht und erlaubt es, um die Ecke zu bauen. Der Weg- 
ausgleichswagen 24 bewegt sich translatorisch vertikal in 
Bewegungsrichtung Z. 

[0063] Bei alien Ausfuhrungsbeispielen sind die Trans- 
portbander 6, 7 aus einem antistatischem Material und gra- 
phitbeschichtet AuBerdem ist die Ablegestelle 4 stets als 
Bodenplatte ausgefuhrt und auf einem Forderband 53 ange- 
ordnet. 

[0064] Das Forderband 53 ist in der Bewegungsrichtung Z 
hoheneinstellbar und ubt einen Anpressdruck auf jede abge- 
legte Lage der Materialbahn 1 bzw. den daraus gebildeten 
Materialbahnstapel 54 aus. Der Gegendruck wird uber den 
sich parallel zur Ablegestelle 4 bzw. zur obersten abgelegten 
Lage der Materialbahn 1 erstreckenden Abschnitt 8, 9 des 
Transportbandes 6, 7 realisiert. Bezuglich Fig. 2 wird der 
Gegendruck von dem sich parallel zur Ablegestelle 4 bzw. 
zur obersten abgelegten Lage der Materialbahn 1 erstrek- 
kenden Niederhalteband 10, 11, insbesondere von dessen 
Untertrumm 12, 13, aufgebracht. 

[0065] Die Fig. 9 bis 11, zeigen Legemodule 49 als Be- 
standteil einer modular aufgebauten Gesamtanordnung 55, 
welche zusatzlich eine Materialbahnquelle 56 mit direkt aus 
der Produktion kommendem Material, einen Materialbahn- 
abwickler 57, einen nicht naher bezeichneten Materialbahn- 
speicher, eine Schneideinrichtung 58 zur Erstellung von ins- 
gesamt sechs Materialbahnen 1, eine Materialbahnzufuhr- 
einrichtung 50 eine Fordereinrichtung 59 umfasst. Die drei 
Legemodule 49 aus den Fig. 9 bis 1 1 entsprechen dem Lege- 
modul 49 in Form einer Doppelmaschine aus Fig. 5. Der 
Materialbahnzufuhreinrichtung 50 ist eine Changiereinrich- 
tung 60 vorgeordnet, welche bewirkt, dass die Materialbahn 
1 uber die Breite B des Legewagens 5 mit seinen Legewal- 
zen 2, 3 und der ubrigen hier nicht naher bezeichneten Ma- 
terialbahnzufuhrwalzen transportierbar ist. Mit 61 ist das 
Hauptgestell der Gesamtanordnung 55 bezeichnet. 
[0066] Fig. 10 zeigt, dass die Legemodule 49 senkrecht 
zur Laufrichtung M des Materialbahnabwicklers 57 ange- 
ordnet sind. Wie aus Fig. 11 besonders deutlich erkennbar, 
umfasst die Fordereinrichtung 59 drei Forderbander, die 
senkrecht zur Laufrichtung M des Materialbahnabwicklers 
57 angeordnet sind. Das hohenveranderliche Forderband 53 
befindet sich direkt unterhalb eines jeden Legemoduls 49. 
Des weiteren sind Transportwalzen 62 auf der Abfuhrseite 
63 der Fordereinrichtung 59 vorgesehen, welche die ankom- 
menden Materialbahnstapel parallel zur Laufrichtung M des 
Materialbahnabwicklers 57 weiterbefordern. Auf der Zu- 
fuhrseite 64 werden die Ablegestellen 4 in Form von Boden- 
platten uber die Fordereinrichtung 59 zum Legemodul 49 
transportiert. Die beiden nicht naher bezeichneten Forder- 
bander auf der Zu- und Abfuhrseite 63, 64 sind gemeinsam 
mit dem Forderband 53 auf einem gemeinsamen, hier nicht 
dargestellten Hubgestell gelagert, welches uber motorisch 
angetriebene Hubspindeln und entsprechender Hubsteue- 
rung der jeweils notwendigen Legehohe angepasst wird, 
d. h. entweder in Start- oder Abtransportposition fahrt. Ver- 
fahrenstechnisch werden bei einem Wechsel des Material- 
bahnstapels 54 die fertigen Materialbahnstapel 54 auf der 
Abfuhrseite 63 aus der Vorrichtung gefahren und gleichzei- 
tig leere Ablegestellen 4 von der Zufuhrseite 64 eingezogen. 
In der Fordereinrichtung 59 sind auBerdem nicht darge- 
stellte Positionier- und Fixiermittel vorgesehen, die die Ab- 
legestellen 4 positionieren und fixieren, 
[0067] Die Fig. 1 2 zeigt eine Anordnung von vier Doppel- 
maschinen, wie in Fig. 5 gezeigt. Die Materialbahn 1 wird 
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uber die Breite B der Legemodule 49 transportiert. Pro Le- 
gemodul 49 bzw. pro Doppelmaschine werden zwei Materi- 
albahnstapel 54 ausgebildet. 

[0068] In den Fig. 13 und 14 sind zwei Arten von Materi- 
albahnstapeln 54 gezeigt, namlich einerseits einen Zick- 
Zack-Stapel und andererseits eine Stapel mit parallel abge- 
legten Materialbahnen 1, welche uber Klebestellen 65 mit- 
einander verbunden sind. 

[0069] Die Fig. 15, 16 und 19 zeigen Legemodule 49, wo- 
bei eine Materialbahn 1 (Fig. 15), oder zwei Materialbahnen 
1 (Fig. 16) oder sieben Materialbahnen 1 (Fig. 19) gleich- 
zeitig einer AblegesteUe 4 zugefuhrUwerden. Fig. 17 zeigt 
einen fertigen Materialbahnstapel 54, wie er im Legemodul 
49 gemaB Fig. 16 erstellt wind. Aus Fig. 18 ergibt sich ein 
Legemodul 49 mit zwei Materialbahnen 1, zwei Materialzu- 
fiihreinrichtungen 50 und zwei Ablegestellen 4. 
[0070] Hinsichtlich weiterer, in den Figuren nicht gezeig- 
ter Merkmale wird auf den allgemeinen Teil der Beschrei- 
bung verwiesen. 

[0071] AbschlieBend sei darauf hingewiesen, dass die er- 
findungsgemaBe Lehre nicht auf die voranstehend erorterten 
Ausfuhrungsbeispiele eingeschrankt ist. Vielmehr sind die 
unterschiedlichsten Ausfuhrungsformen der Gesamtanord- 
nung, dereinzelnen Legemodule moglich. 

Bezugszeichenliste 



1 Materialbahn 

2 Legewalze 

3 Legewalze 

4 AblegesteUe 
5-Legewagen 

6 Transportband 

7 Transportband 

8 Abschnitt von 6, parallel zu 1 

9 Abschnitt von 7, parallel zu 1 

10 Niederhalteband 

11 Niederhalteband 

12 Untertrumm von 10 

13 Untertrumm von 11 

14 Niederhaltewalze 

15 Niederhaltewalze 

16 Antriebsmotor 

17 Halte- und Spanneinrichtung 
18-21 Materialbahnzufuhrwalzen 

22 Transportband 

23 Transportband 

24 Wegausgleichswagen 

25 Zahnriemen 

26 Gestell 

27-29 Zahnriemenscheibe 
30 Umlenkrolle 

31-47 Materialbahnzufuhrwalzen 

48 Druckzone zwischen 6, 7 

49 Legemodul 

50 Materialbahnzufuhreinrichtung 
51-52 Materialbahnzufuhrwalzen 

53 Forderband 

54 Materialbahnstapel 

55 Gesamtanordnung 

56 Materialbahnquelle 

57 Materialbahn abwickler 

58 Schneideinrichtung 

59 Fordereinrichtung 

60 Changiereinrichtung 

61 Hauptgestell 

62 Transport walzen 

63 Abfuhrseite von 59 



64 Zufuhrseite von 59 

65 Klebestellen von 54 
L Ablegelange 

X horizontale Bewegungsrichtung 
Z vertikale Bewegungsrichtung 
B Breite 

Patentanspruche 
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1. Vorrichtung zum Ablegen einer flexiblen Material- 
bahn (1) mit zumindest einem gegenlaufig rotierenden 
Paar Legewalzen (2, 3), wobei die Materialbahn (1) 
mittels der Legewalzen (2, 3) transportierbar und min- 
destens einer AblegesteUe (4) zufuhrbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Legewalzen (2, 3) Teil eines 
Legewagens (5) sind, welcher iiber die Ablegelange 
(L) der Materialbahn (1) mit umkehrbarer Orientierung 
verfahrbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Legewagen (5) zumindest ein Trans- 
portband (6, 7) umfasst und dass die Geschwindigkeit 
der Materialbahn (1) betragsgleich zur Geschwindig- 
keit des Transportbandes (6, 7) ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich das Transportband (6, 7) des Lege- 
wagens (5) zumindest teilweise parallel zur abgelegten 
Materialbahn (1) erstreckt und dort, insbesondere iiber 
seinen Abschnitt (8, 9), eine Niederhaltefunktion auf 
die oberste abgelegte Materialbahn (1) ausiibt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Transportband (6, 7), insbesondere 
sein Abschnitt (8, 9) beziiglich seines wirksamen Ma- 
terialbahnkontaktbereiches beim Verfahren des Lege- 
wagens (5), je nach dessen Position, in der Langenab- 
messung variiert. * 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest ein separates Niederhal- 
teband (10, 11) vorgesehen ist, welches separaten Nie- 
derhaltewalzen (14, 15) des Legewagens (5) zugeord- 
net ist, sich parallel zur abgelegten Materialbahn (1) er- 
streckt und dort, insbesondere iiber sein Untertrumm 
(12, 13), eine Niederhaltefunktion auf die oberste abge- 
legte Materialbahn (1) ausiibt, wobei es beziiglich sei- 
nes wirksamen Materialbahnkontaktbereiches beim 
Verfahren des Legewagens (5), je nach dessen Position, 
in der Langenabmessung variiert. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Hinblick auf die Variabilitat des 
Transportbandes (6, 7) oder des Niederhaltebandes (10, 
11) eine Halte- und Spanneinrichtung (17) vorgesehen 
ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass fur den Legewagen (5) ein 
Antriebsmotor (16) oder ein magnetischer Antrieb, ins- 
besondere in Form eines Langstator-Linearantriebes, 
vorgesehen ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Legewagen (5) weitere 
Materialbahnzufuhrwalzen (18 bis 21, 31 bis 47, 51, 
52) aufweist, iiber welche die Materialbahn (1) in frei 
festlegbarer Bewegungsrichtung (Z, X) den Legewal- 
zen (2, 3) zufuhrbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 dadurch gekennzeich- 
net, dass die Materialbahnzufuhrwalzen (18 bis 21) mit 
einem weiteren Transportband (22, 23) ausgestattet 
sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Wegaus- 
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gleichswagen (24) vorgesehen ist, welcher mit dem Le- 
gewagen (5) zusammenwirkt 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Wegausgleichswagen (24) einen 
Zahnriemen (25) umfasst, welcher mit der Halte- und 5 
Spanneinrichtung (17) zusammenwirkt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ablegestelle (4) auf 
einer Auflageflache, insbesondere in Form eines For- 
derbandes (53) oder einer Plattform, angeordnet ist. 10 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Auflageflache, insbesondere das Fur- 
derband (53) oder die Plattform, in der Bewegungs- 
richtung (Z) hoheneinstellbar ist und einen Anpress- 
druck auf eine Lage oder einen aus mehreren abgeleg- 15 
ten Lagen der Materialbahn (1) gebildeten Material- 
bahnstapel (54) ausubt, wobei der Gegendruck iiber 
den sich parallel zur Ablegestelle (4) bzw. zur obersten 
abgelegten Lage des Materialbandes erstreckenden 
AbschnitL (8, 9) des Transportbandes (6, 7) oder das 20 
sich parallel zur Ablegestelle (4) bzw. zur obersten ab- 
gelegten Lage des Materialbandes erstreckende Nie- 
derhalteband (10, 11), insbesondere dessen Unter- 
trumm (12, 13), realisierbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 25 
dadurch gekennzeichnet, dass der Legewagen (5) Be- 
standteil eines Legemoduls (49) ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Legemodul (49) Bestandteil einer 
Gesamtanordnung (55) ist, welche zusatzlich einen 30 
Materialbahnabwickler (57), eine Schneideinrichtung 
(58), eine Materialbahnzufuhreinrichtung (50), ggf 
eine Fordereinrichtung (59) umfasst. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Legemodul (49) oder mehrere Lege- 35 
module (49) parallel oder senkrecht zur Laufrichtung 
(M) des Materialbahnabwicklers (57) angeordnet ist 
bzw. sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn iiber 40 
die Breite der Legewalzen bzw. des Legemoduls trans- 
portierbar ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Materi- 
albahnen (1) gleichzeitig parallel mindestens einer Ab- 45 
legestelle (4) zufuhrbar sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (1) in 
etwa der Breite der Legewalzen (2, 3) bzw. des Lege- 
moduls (49) entspricht. 50 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (B) der Lege- 
walzen (2, 3) bzw. des gesamten Legemoduls (49) ca. 
800 mm bis 4000 mm betragt. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 55 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ablegelange (L) des 
Materialbahnstapels (54) ca. 1200 mm bis 2700 mm 
betragt. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohenabmessung 60 
(H) des Materialbahnstapels (54) ca. 800 mm bis 
1500 mm betragt. 

23. Verfahren zum Ablegen einer flexiblen Material- 
bahn, wobei die Materialbahn (1) iiber zumindest ein 
gegenlaufig rotierendes Paar Legewalzen (2, 3) minde- 65 
stens einer Ablegestelle (4) zugefuhrt wird, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Materialbahn (1) gemeinsam 
mit den Legewalzen (2, 3) iiber deren Ablegelange (L) 
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verfahren wird und dass wahrend des Verfahrens ein 
Orientierungswechsel entsprechend einer frei wahlba- 
ren Ablegelange (L) erfolgt. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Materialbahn (1) iiber mindestens 
ein Transportband (6, 7) zur Ablegestelle (4) transpor- 
tiert wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Materialbahn (1) zumindest teilweise 
zwischen zwei Transportbandern (6, 7), die insbeson- 
dere eine Druckzone (48) ausbilden, zur Ablegestelle 
(4) transportiert wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (1) von 
einer den Legewalzen (2, 3) vorgeschalteten Material- 
bahnzufuhreinrichtung (50) aus uber Materialbahnzu- 
fiihrwalzen (18 bis 21, 31 bis 47, 51, 52) ein- oder 
rnehrfach umgelenkt wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (1) 
nach dem Austritt aus den Legewalzen (2, 3) von ei- 
nem sich parallel zur Ablegestelle (4) bzw. zur obersten 
abgelegten Lage des Materialbandes erstreckenden 
Abschnitt (8, 9) des Transportband (6, 7) kontaktiert 
wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (1) 
nach dem Austritt aus den Legewalzen (2, 3) von ei- 
nem sich parallel zur Ablegestelle (4) bzw. zur obersten 
abgelegten Lage des Materialbandes erstreckenden 
Niederhalteband (10, 11), insbesondere dessen Unter- 
trumm (12, 13) kontaktiert wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ablegestelle (4) in 
Richtung des sich parallel zur Ablegestelle (4) bzw. zur 
obersten abgelegten Lage des Materialbandes erstrek- 
kenden Abschnittes (8, 9) des Transportband (6, 7) 
oder in Richtung des sich parallel zur Ablegestelle (4) 
bzw. zur obersten abgelegten Lage des Materialbandes 
erstreckenden Niederhaltebandes (10, 11), insbeson- 
dere dessen Untertrumms (12, 13), bewegt wird und 
den aus mehreren Lagen der Materialbahn (1) gebilde- 
ten Materialbahnstapel (54) mit Druck beaufschlagt. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ablegestelle (4) auf einem Trans- 
portband angeliefert wird, welches der hohenverstell- 
baren Auflageflache, insbesondere dem Forderband 
(53), vorgeordnet ist und dass die Ablegestelle (4) ge- 
meinsam mit dem Materialbahnstapel (54) auf einem 
Transportband abgefuhrt wird, welches dem Forder- 
band (53) nachgeordnet ist. 
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